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(54) Polymerartikel, insbesondere Fahrzeugreifen, mit strukturierter Oberflache, Formwerkzeug 
und seine Herstel lung 

(57) Die Erfindung befasst sich mit einem Polymer- 
artikel mit einerschtbaren Oberflache, wobei entweder 
zumindest ein Teil der Oberflache in solcher Weise 
geriffelt ist, dass der Abstand von Riffelgrat zu Riffelgrat 
zwischen 4 jim und 40 jim betragt oder zumindest ein 
Teil der Oberflache in solcher Weise genoppt ist, dass 
der Abstand (b) von Noppenspitze zu Noppenspitze ! 
zwischen 5 jim und 60 \im betragt. 





K 








r 



Fig. 2 



CM 
< 

o 

CO 
CD 
O 



Q. 
LU 



Printed by Xerox (UK) Business Services 
2.16.7 (HR5)/3.6 



IDOCID: <GP 106307 1A2 I. > 



1 EP 1 063 071 A2 



Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Polymerartikel 
mit einer sichtbaren Oberflache und ein Verfahren zur 
Herstellung einer Form fur die Hersteilung eines Poly- s 
merartikels. 

[0002] Aus der WO 96/04123 ist es bekannt, 
Gegenstande mit einer kiinstlichen Oberflachenstruktur 
aus Erhebungen und Vertiefungen zu versehen, wobei 
der Abstand zwischen den Erhebungen im Bereich zwi- 10 
schen 5 und 200 um und die H6he der Erhebungen im 
Bereich zwischen 5 und 100 urn liegen soil. Zumindest 
die Erhebungen bestehen dabei aus hydrophoben Poly- 
mere n oder haltbar hydrophobic rten Materialien. Zweck 
dieser Erhebungen ist es, eine Selbstreinigung der 15 
Oberflache des Gegenstandes zu erzielen. Zur Schaf- 
fung der Oberflachenstruktur wird vorgesch I agen, diese 
bereits bei der Herstellung des Gegenstandes aus 
hydrophoben Polymeren zu erstellen oder nachtraglich 
entweder durch Pragen oder Atzen oder durch Aufkle- 20 
ben eines Pulvers aus hydrophoben Polymeren oder 
durch nachtragliches haltbares Hydrophobieren zuvor 
hergestellter Oberflachen mit den gewunschten Struk- 
turen vorzunehmen. Dabei wurde hier bereits erkannt, 
dass die Oberlache von Gegenstanden kunstlich selbst- 25 
reinigend gemacht werden kann, indem sie mit einer 
Oberflachenstruktur aus Erhebungen und Vertiefungen 
versehen wird. Die diesem Dokument entnehmbare 
Lehre erlaubt es jedoch nicht, bei einer praktischen 
l/lmsetzung zufriedenstellende Ergebnisse hinsichtiich 30 
/der Selbstreinigung, vor allem was das Verhindern der 
' Anlagerung von Schmutzpartikeln und was das Begun- 
stigen des Abrollens von Wassertropfen von der Ober- 
flache betrifft, zu erzielen. 

[0003] Ein Polymerartikel, und zwar ein Fahrzeug- 35 
reifen, bei dem die Oberflache der Seitenwand mit einer 
mikroskopischen Gestalt versehen ist, ist beispiels- 
weise aus der EP-B-0 101 399 bekannt. Hier wird die 
Seitenwandoberflache so ausgefuhrt, dass Aufdrucke 
oder Musterungen an der Oberflache eine Oberflachen- 40 
rauigkeit, die in dieser Druckschrift als Finish bezeich- 
net ist, aufweisen, die von der Oberflachen rauigkeit 
jener Bereiche, die die Aufdrucke oder Musterungen 
umgeben, abweicht. Die Ausfuhrung erfolgt dabei 
bevorzugt derart, dass die Oberflachenrauigkeit der 45 
Aufdrucke oder Musterungen etwa 0,25 x 10" 3 mm und 
die Oberflachenrauigkeit jenes Seitenwandbereiches, 
der die Aufdrucke oder Musterungen umgibt, etwa 1,27 
x 1 0" 3 mm betragt. Die Oberflache der Aufdrucke bzw. 
der Musterungen wird ferner derart ausgebildet, dass so 
sie biindig mit der umgebenden Oberflache abschlieBt, 
so dass insgesamt eine glatte Gesamtoberflache 
geschaffen wird. Damit soil insbesondere eine mog- 
lichst ansprechende Gestaltung der Seitenwande eines 
Reifens erfolgen, bei dem auf das Vorsehen scharfer 55 
Kanten durch die Ausbildung von speziell gestalteten 
Erhebungen und dergleichen verzichtet wird. 
[0004] Die oft sehr hartnackige Anlagerung von 



Schmutzpartikeln auf der Oberflache von Polymerarti- 
keln unterschiedlicher Art machen Bemuhungen, deren 
Oberflachen moglichst ansprechend zu gestalten, 
zumindest zum Teil wieder zunichte. Es wurden auch 
schon verschiedene MaBnahmen entwickert und vorge- 
schlagen, um etwa die Erkennbarkeit von Strukturierun- 
gen an der Oberflache von Reifenseitenwanden auch 
bei Schmutzanlagerungen auf eine insgesamt astheti- 
sche Art und Weise sicherzustellen. Dazu wird in der 
AT-B-397 373 vorgeschlagen, Seitenwandmusterungen 
aus facherartig zum Wulstbereich zusammenlaufenden 
Erhebungen zusammenzusetzen. Hier ist sogar 
erwahnt, dass durch eine unterschiedliche Anlagerung 
von Staubpartikeln im Bereich der Erhebungen eine 
bessere Sichtbarkert erziert wird. Aus der DE-A 28 55 
700 ist es bekannt, an den Reifenseitenwanden ein 
Re lief muster auszubilden, welches sich aus Facetten 
einer Tiefe von weniger als 2 mm zusammensetzt, die 
so geformt sind, dass sie gegenuber der Normalen auf 
die Reifenoberflache einen Winkel von 10 bis 80° ein- 
schlieBen. Daruber hinaus wird hier vorgeschlagen, die 
Oberflachenrauigkeit einer Facette von der Oberfla- 
chenrauigkeit einer anderen Facette verschieden zu 
gestalten und die Oberflachenrauigkeit von Facetten 
abweichend von jener der ubrigen Oberflache der Sei- 
tenwande zu wahlen. Erwahnt ist beispielsweise eine 
Oberflachenrauigkeit groBer als 5 urn fur die auBerhalb 
der Facetten liegenden Bereiche der Seitenwande und 
kleiner als 0,5 u,m fQr die Oberflachen der Facetten. 
[0005] Bislang ist es jedoch nicht gelungen, die 
Oberflache bzw. Bereiche der Oberflache von Polymer- 
artikeln so zu gestalten, dass sich Schmutzpartikel von 
vornherein kaum anlagern konnen und auch eine gute 
Selbstreinigung moglich ist. Die Erfindung hat sich nun 
die Aufgabe gestellt, eine Losung fur dieses Problem 
aufzufinden. 

[0006] Gelost wird die gestellte Aufgabe erfin- 
dungsgemaB dadurch, dass entweder zumindest ein 
Teil der Oberflache in solcher Weise geriffelt ist, dass 
der Abstand von Riffelgrat zu Riffelgrat zwischen 4 u,m 
und 40 urn betragt oder zumindest ein Teil der Oberfla- 
che in solcher Weise genoppt ist, dass der Abstand von 
Noppensp'rtze zu Noppenspitze zwischen 5 urn und 60 
um betragt. 

[0007] Die gemaB der gegenstandlichen Erfindung 
vorgesch lag ene mikroskopische Gestalt von Oberfla- 
chen mit Mikroerhebungen — Rrffelungen oder Noppen 
- ist in der Lage, eine sehr gute Selbstreinigung sicher- 
zustellen. Dieser Selbst reinigungseffekt beruht vorran- 
gig auf der besonderen Dimensionierung und der 
Gestalt der vorgeschtagenen Mikroerhebungen. 
Dadurch stellt sich der Effekt ein, dass Schmutzpartikel 
nur auf den Spitzen bzw. Graten der Mikroerhebungen 
zu sitzen kommen dadurch sehr wenig Kontakt, sprich 
Haftungsflache, zum Untergrund haben. Die mikrosko- 
pische Gestalt bedingt ferner, dass Wassertropfen auf 
den Spitzen der Mikroerhebungen abrollen und, wenn 
vorhanden, die Schmutzpartikel mitnehmen. Die erfin- 
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dungsgemaBe mikroskopische Gestalt vWffJberflachen 
ist in Anlehnung an die mikroskopische Gestalt der 
" * Oberflache eines Lotusblattes gestaltet. Es ist ja 
bekannt, dass Lotusblatter die Fahigkeit besitzen, sich 
von Schmutzpartikeln bzw. Schmutzfiimen selbst zu rei- 5 
" - nigen 

[0008] Besonders vorteilhafte Ausgestaltungen und 
Weiterentwicklungen der Erfindung sind in den Unteran- 
spruchen enthaiten. 

[0009] So ist es fur eine Optimierung des erzielba- w 
ren Selbstreinigungseffektes von Vorteil, wenn der 
Abstand von Riffelgrat zu Riffelgrat < 15 urn und der 
Abstand von Noppenspitze zu Noppenspitze < 20 u,m. 
Damit ist sichergesteilt, dass vor allem die hartnackigen 
kleiner dimensionierten Schmutzpartikel tatsachlich nur 75 
auf den Spitzen bzw. Graten der Mikroerhebungen sit- 
zen und somit wenig Haftungsfl&che zum Untergrund 
haben. 

[0010] Gleichzeitig sollte der gegenseitige Abstand 
der die Riffeiung bildenden Erhebungen an deren Basis 20 
bzw. der gegenseitige Abstand der Noppen an deren 
Basis zwischen 5 und 10 urn betragt. 
[0011] Als fur den Selbstreinigungseffekt gunstig 
hates sich herausgestellt, wenn die Ausfuhrung der die 
Riffeiung bildenden Erhebungen bzw. Noppen so 25 
getroffen wird, dass die Riffelgrate bzw. die Noppenspit- 
zen um mindestens 10 fim die jeweils umgebenden 
Taler der mikroskopischen Oberflachengestalt uberra- 
gen, dass ferner die Hohe der die Riffeiung bildenden 
Erhebungen bzw. Noppen zumindest 15 urn betragt, 30 
und dass die groBte Breite .der die Riffeiung bildenden 
Erhebungen bzw. Noppen zumindest im Wesentlichen 
mit ihrer jeweiligen Hohe ubereinstimmt. Gerade in die- 
sen Bereichen wird den Mikroerhebungen eine gewisse 
Stabilitat verliehen, die ebenfalls fur den erwunschten 35 
Effekt der Selbstreinigung von Vorteil ist. 
[0012] Die die Riffeiung bildenden Erhebungen 
bzw. die Noppen konnen nun zumindest zum Teil unter- 
schiedliche GroBe aufweisen oder auch zumindest irn 
Wesentlichen ubereinstimmende GroBe besitzen. 40 
Innerhalb der oben erwahnten Bereiche fur den gegen- 
seitigen Abstand der die Riffeiung bildenden Erhebun- 
gen bzw. Noppen konnen diese nun sowohl regelmaBig 
als auch unregelmaBig angeordnet werden. Es scheint 
nun so zu sein, dass gewisse UnregelmaBigkeiten, sei 45 
es in der GroBe oder in der Anordnung, den erzielbaren 
Selbstreinigungseffekt etwas mehr begunstigen als 
eine regelmaBige Anordnung und ubereinstimmende 
GroBe der Erhebungen bzw. Noppen. 
[0013] Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsforrn so 
werden die Noppen bzw. es wird derQuerschnitt der die 
Riffeiung bildenden Erhebungen zumindest im Wesent- 
lichen kuppelformig ausgefuhrt. Damit wird eine weitge- 
hende Ahnlichkeit zur Struktur der Oberflache von 
Lotusblattern erreicht wird, was sich ftir den Selbstreini- 55 
gungseffekt ebenfalls als vorteilhaft herausgestellt hat. 
[0014] ErfindungsgemaB gestaltete Oberflachen 
von Polymerartikeln haben eine Gestalt in einem sehr 



klein dimensionierten Bereich^^rkonnen daher eine 
gewisse Empfindlichkeit gegenuber mechanischen 
Beanspruchungen aufweisen. Es ist daher gunstig, 
wenn die geriffelt odergenoppt ausgefuhrten Bereiche 
der Oberflache gegenuber der ubrigen Oberflache ver- 
senkt werden. 

[0015] Solche geriffelt und/oder genoppt ausge- 
fuhrten Bereiche kdnnen nun Buchstaben, Ziffern, Mar- 
kenzeichen oder Kombinationen aus diesen sein und 
konnen insgesamt oder einzeln fur sich gesehen 
gegenuber den umgebenden Oberfiachenbereichen 
versenkt sein. 

[0016] Zum Schutz der empfindlichen Oberflache 
der erfindungsgemaB geriffelt und/oder genoppt ausge- 
fuhrten Buchstaben, Ziffern, Zeichen etc. konnen diese 
auch so gestaltet werden, dass sie jeweils von einem 
erhabenen Rand umschlossen sind und die geriffelt 
und/oder genoppt ausgefuhrten Oberflachen gegen- 
uber diesem erhabenen Rand versenkt sind. 
[0017] Bei einem erfindungsgemaB ausgefuhrten 
Polymerartikel handelt es sich insbesondere um einen 
Gummiartikel, vorzugsweise um einen Fahrzeugreifen, 
auf dessen Seitenwanden sich erfindungsgemaB aus- 
gefuhrte geriffelt und/oder genoppt gestaltete Oberfla- 
chenbereiche befinden. 

[0018] ErfindungsgemaB ausgefuhrte Polymerarti- 
kel konnen insbesondere auch polymerbeschichtete 
Textilbahnen sein, ferner Schlauche oder auch Forder- 
bander. 

[0019] Aus dem Stand der Technik sind bislang 
keine Verfahren bekannt, mit welchen sich eine erfin- 
dungsgemaBe Noppen oder Riffeiung einer Oberflache 
eines Polymerartikels, insbesondere eines Gummiarti- 
kels, tatsachlich herstellen lasst. Die Herstellung schei- 
terte lange Zeit daran, dass mittels der im Bau von 
Vulkanisationsformen ublichen Herstellungsverfahren, 
wie Schmieden, GieBen, Frasen, Polieren, keine solche 
Metatloberfiachen erzeugbar waren, die am abgeform- 
ten Gummibauteil die erwunschte Oberflache ergaben 
hatten. 

[0020] Ourch im Rahmen der gegenstandlichen 
Erfindung entwickelte Verfahren lassen sich jedoch sol- 
che Oberflachen herstellen. 

[0021] Diese Verfahren zur Herstellung einer Form 
fur die Herstellung eines Polymerartikels, insbesondere 
zur Herstellung einer Vuikanisationsform fur die Herstel- 
lung eines Gummiartikels, sind in den Anspruchen 26, 
27 und 28 gekennzeichnet. Dabei sehen samtliche die- 
ser Verfahren eine Bearbeitung von Formenteilen mit- 
tels Laser vor. 

[0022] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten 
der Erfindung werden nun anhand der Zeichnung, die 
einige Ausfuhrungsbeispiele darstellt, naher beschrie- 
ben. Die Zeichnungsfiguren sind dabei schematische 
Darstellungen. Es zeigen 

Fig. 1 eine teilweise der Seitenansicht eines Fahr- 
zeugreifens mit einer ersten Ausfuhrungsforrn der 
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Erfindung, 

Rg. 2 einen stark vergrdBerten, nicht maBstabsge- 
treuen Schnitt durch das Detail A der Fig. 1 , 

Fig. 3 eine Variante des Details A aus Fig. 1 , analog 
zu Fig. 2, 

Rg. 4 eine teilweise Seitenansicht eines Fahrzeug- 
reifens mit einer zweiten Ausfuhrungsform der 
Erfindung, 

Rg. 4a einen Schnitt entlang der Linie IVa — IVa 
der Fig. 4, 

Rg. 4b eine stark vergrdBerte, nicht maBstabsge- 
treue Ansicht des Details B aus Rg. 4 und 

Rg. 5 und 6 weitere Ausfuhrungsvarianten der 
Erfindung anhand von zu Fig. 1 analogen Darstel- 
lungen eines Fahrzeugreifens. 

[0023] Die Erfindung befasst sich generell mit 
besonderen Ausgestaltungen der sichtbaren Oberfla- 
chen verschiedener Polymerartikel, wird jedoch konkret 
am Beispiel eines beliebigen Fahrzeugreifens, der bei- 
spielsweise ein Reifen fur Person enkraftwagen oder 
Lastkraftwagen sein kann, erlautert. 
[0024] Rg. 1 zeigt einen Teilbereich der Seitenan- 
sicht eines Reifens und somit dessen Seitenwand 1, 
wobei beispielhaft jener Bereich dargestellt ist, wo ein 
^Schriftzug 2, hier ist es der Schriftzug CONTINENTAL, 
aufgebracht ist. Der Schriftzug 2 besteht bei dieser Aus- 
fuhrungsvariante der Erfindung aus gegenuber der son- 
stigen Seitenwandflache leicht erhaben ausgefuhrten 
Buchstaben, die eine glatte Oberflache aufweisen, die 
durch eine entsprechend glatte Ausfuhrung der diese 
Buchstaben formenden Vertiefungen in den Se'rten- 
wandsegmenten der den Reifen vulkanisierenden Vul- 
kanisationsform gebildet werden. 

[0025] Zu sehen sind ferner an der auBeren Peri- 
pherie der Seitenwand die von einem nicht dargestell- 
ten Laufstreifenprofil kommenden und hier 
auslaufenden Nuten 3. An der inneren Peripherie 
schlieBt einer der Wulstbereiche 4 des Reifens an. 
[0026] Jener Bereich der Seitenwand 1, der zwi- 
schen den Enden der auslaufenden Nuten 3 und dem 
Wulstbereich 4 verlauft und frei von Beschriftungen ist, 
demnach die Bereiche auBerhalb des Schriftzuges 
CONTINENTAL, weisen eine besondere mikroskopi- 
sche Gestalt auf. 

[0027] Unter Bezugnahme auf Fig. 2 und Rg. 3 
werden nun zwei mogliche Ausfuhrungen dieser mikro- 
skopischen Gestalt erlautert, die sich aus noppenformi- 
gen Mikroerhebungen 5, 5' bestimmter GroBe und 
Anordnung zusammensetzt. 

[0028] Bei den in Rg. 2 und Rg. 3 dargestellten 
Ausfuhrungsformen sind die Noppen 5, 5' zumindest im 
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Wesentlichen kuppelformig gestattet. Beim Ausfuh- 
rungsbeispiel gemaB Fig. 2 sind dabei die Noppen 5 
zumindest im Wesentlichen sarhtlich Gbereinstimmend 
groB ausgefuhrt und zumindest im Wesentlichen regel- 

5 maBig angeordnet. Sie besitzen eine Hone h, die um 
mindestens 1 0 urn die jeweiis umgebenden Taler der 
mikroskopischen Oberflachengestalt uberragt, wobei h 
zwischen 10 und 25 um, insbesondere zwischen 15 bis 
20 u.m, gewahlt wird. Ihr Durchmesser d an der breite- 

10 sten Stelle entspricht im Wesentlichen ihrer Hohe h 
bzw. ist geringfugig groBer oder kleiner als diese. Der 
gegense'rtige Abstand a an der Basis benachbarter 
Noppen 5 betragt zwischen 5 und 25 um, insbesondere 
zwischen 15 bis 20 u.m. Der Abstand b von Noppen- 

15 spitze zu Noppenspitze betragt zwischen 5 und 60 \im 
und ist insbesondere < 20u.m, vorzugsweise zwischen 
15 um und 20 |im. 

[0029] Fig. 3 zeigt eine AusfQhrungsform mit unre- 
gelmaBig ausgefuhrten und unregelmaBig angeordne- 
20 ten kuppelf ormigen Noppen 5'. Auch bei dieser Variante 
gelten die erwahnten Bereiche fur die Abmessungen a, 
h, d, und b. 

[0030] Bei beiden Ausfuhrungsvarianten sind die 
Spitzen bzw. die Sp'rtzenbereiche der Noppen 5, 5* 

25 jeweiis mit einem Oberflachenkrummungsradius zwi- 
schen 3 u.m und 25 jim versehen. 
[0031] Kuppelformige Noppen 5* mit gewissen 
UnregelmaBigkeiten, wie sie etwa in Rg. 3 dargestellt 
sind, sind aus der Natur bekannt und zwar von der 

30 Oberflachen von Lotusblattern, die durch abperlende 
bzw. uber die Oberflache flieBende Wassertropfen die 
Fahigkeit haben, sich von Schmutzpartikeln bzw. 
Schmutzfilmen, auch von sehr hartnackigen, selbst zu 
reinigen. Wie sich im Rahmen der Erfindung herausge- 

35 stellt hat, stellt sich dieser Effekt auch bei aus Gummi 
bestehenden und entsprechend bzw. ah n lien gestalte- 
ten Oberflachen ein. Dafur ist einerseits die spezielle 
mikroskopische Gestalt vera ntwortlich und andererseits 
auch gunstig, dass Gummi, wie die Oberflache von 

40 Lotusblattern, ein hydrophobes, somit wasserabweisen- 
des Material ist. 

[0032] Die Noppen 5, 5* konnen auch von der dar- 
gestellten Kuppelgestalt abweichend ausgefuhrt wer- 
den und beispielsweise kegel- oder pyramidenformig 

45 bzw. kegelstumpf- oder pyramidenstumpffdrmig ausge- 
fuhrt sein. Auch in diesen Fallen werden ihre Hohe und 
ihr gegenseitige Abstand, vorzugsweise auch ihre 
Breite, in den oben angegebenen Bereichen gewahlt 
bzw. variiert. Auch die Anordnung solcher Noppen kann 

so regelmaBig oder unregelmaBig erfolgen. 

[0033] Arternativ zu einer Ausfuhrung der mikrosko- 
pischen Gestalt mit einer Vielzahl von Noppen kann 
eine Riffelung der Oberflache vorgesehen werden. 
Unter Riffelung ist dabei eine Anzahl von zueinander 

55 zumindest im Wesentlichen parallel verlaufenden Erhe- 
bungen 6 zu verstehen, wie sie beispielsweise in Fig. 
4b dargestellt ist. Die einzelnen Erhebungen 6 besitzen 
dabei einen kuppelformigen und mit dem Querschnitt 
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der Noppen aus Fig. 2 ubereinstimmena^Bcuerschnitt. 
Dabei konnen die einzelnen Erhebungen 6 einen gera- 
den Veriauf aufweisen oder auch beispielsweise leicht 
bogenformig gekrummt verlaufen. Was die gegensei- 
tige Anordnung der einzelnen Erhebungen 6 und ihre 
Abmessungen betrifft, so wird der Abstand b' von einan- 
der benachbarten Gratbereichen 6a zwischen 4 \un und 
40 jxm gewahlt, insbesondere < 15 u/n. Der gegensei- 
tige Abstand a* irn Bereich der Basis von benachbarten 
Erhebungen 6 betragt insbesondere zwischen 5 und 10 
um. Die Hohe h* der Erhebungen 6 iiberragt urn minde- 
stens 1 0 urn die jeweils umgebenden Taler der mikro- 
skopischen Oberflachengestalt, wobei h* zwischen 10 
und 25 um, insbesondere zwischen 15 bis 20 urn betra- 
gen kann. Die Riffelgrate 6a weisen einen Oberflachen- 
krummungsradius zwischen 2 u.m und 15 |im auf. Auch 
bei dieser Ausfuhrungsform gilt, dass die fur einen 
bestimmten Oberflachenbereich vorgesehenen Erhe- 
bungen 6 auch unterschiedliche Querschnittsflachen 
aufweisen konnen. 

[0034] Die Querschnittsgestalt einer Kuppel ist 
auch bei dieser Ausfuhrungsform die bevorzugte Quer- 
schnittsgestalt. Die Erhebungen 6 konnen jedoch auch 
andere Querschnitte, beispielsweise einen dreieckfor- 
migen Querschnitt, aufweisen. 

[0035] Unabhangig von der makroskopischen 
Gestalt einer erfindungsgemaB ausgefuhrten Oberfla- 
che ist ihre mikroskopische Gestalt in ihren Mikroerhe- 
bungen dermaBen spitz, dass Schmutzpartikel, die 
/meist um einiges groBer sind als der Abstand von 
/ Mikroerhebung zu Mikroerhebung, also von Noppe zu 
Noppe oder von Riffelgrat 2u Riffelgrat, nur auf den Spit- 
zen der Noppen bzw. Erhebungen sitzen und daher nur 
wenig Kontakt und eine sehr kleine Haftungsflache zum 
Untergrund haben. Wasser bzw. Wassertropfen ist bzw. 
sind daher leicht in der Lage, die Schmutzpartikel von 
den Noppen bzw. Erhebungen mitzunehmen. Erfin- 
dungsgemaB ausgefuhrte Oberflachen haben daher 
eine hohe Selbstreinigungsfahigkeit. 
[0036] Ware nun die Rautiefe der Oberflache - bis 
hin zur "glatten" Oberflache - geringer, ware einerseits 
die Haftung von Schmutzpartikeln zum Untergrund gro- 
Ber und andererseits wurden Wassertropfen nicht mehr 
so gut abrollen konnen. Die Fahigkeit zur Selbstreini- 
gung ware herabgesetzt oder nicht mehr vorhanden. 
Bei Noppen bzw. Erhebungen, die groBer als oben 
erwahnt dimensioniert sind, verfangen sich bereits 
Schmutzpartikel derart leicht, dass sie nur noch schwer 
freikommen. 

[0037] Bevorzugte Ausfuhrungen von erfindungs- 
gemaB ausgefuhrten Oberflachenbereichen in Kombi- 
nation mit glatt und daher nicht erfindungsgemaB 
ausgefuhrten Oberflachenbereichen sind in Fig. 4 bis 
Fig. 6, wieder anhand der Seitenwand von Fahrzeugrei- 
fen, dargestellt und werden nun im Folgenden naher 
erlautert. 

[0038] Wie Fig. 4 zeigt ist hier die beispielhaft mit 
dem Schriftzug CONTINENTAL versehene Seitenwand 
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i so ausgefGhrt, dass der S^^fcug von einem aus 
dem umgebenden Oberflachenbereich hoch gezoge- 
nen Randbereich 1 a (siehe Fig. 4a) umlaufen ist Der 
mittlere Bereich 1b ist daher gegenQber dem umlaufen- 
5 den Randbereich 1a versenkt, wobei die einzelnen 
Buchstaben 7 des Schriftzuges gegenOber dem mittle- 
ren Bereich 1b wieder etwas angehoben sind, jedoch, 
was Fig. 4a zeigt, den umlaufenden Randbereich 1a 
nicht uberragen. Hier ist die Ausfuhrung ferner so 
10 getroffen, dass der Randbereich 1a und derauBerhalb 
an diesen anschlieBende Bereich der Seitenwand 1 
sowie der mittlere Bereich 1b nicht erfindungsgemaB 
ausgefuhrt sind, beispielsweise mit einer weitgehend 
glatt ausgefuhrten Oberflache versehen sind. Die ein- 
zelnen, etwas erhaben ausgefuhrten Buchstaben 7 sind 
mit einer gemaB der Erfindung geriffelt ausgefuhrten 
Oberflache versehen. Anstelle der dargestellten Riffe- 
lung kann selbstverstandlich auch eine Ausfuhrung mit 
Noppen oder eine Kombination dieser beiden Varian- 
ten, und zwar bei ein und demselben Buchstaben 7 
oder bei unterschiedlichen Buchstaben 7, gewahlt wer- 
den. Wie Fig. 4 zeigt, verlauft hier die R'rffelung in 
Umfangsrichtung der Seitenwand, was eine bevorzugte 
Anordnung auf der Seitenwand des Reifens ist, um 
einen guten Selbstreinigungseffekt sich erzuste Hen. 
[0039] Bei der in Fig. 5 dargestellten Ausfuhrungs- 
form ist ein Schriftzug, hier der Schriftzug SEMPERIT, 
in einem gegenuber der sonstigen Oberflache der Sei- 
tenwand 1 leicht erhabenen Oberflachenbereich 1c 
ausgebildet. Hier ist vorgesehen, dass die Buchstaben 
7* gegenuber dem Oberflachenbereich 1c etwas ver- 
senkt und mit einer erfindungsgemaB genoppten Ober- 
flache versehen sind. Auch bei dieser Ausfuhrungs- 
variante kann anstelle von Noppen eine Riffelung vor- 
35 gesehen werden oder eine Kombination Noppen mit 
Riffelung erfolgen. 

[0040] Fig. 6 zeigt schlieBlich noch eine weitere 
Ausfuhrungsform, wo der auf der Seitenwand 1 ausge- 
bildete Schriftzug, hier wiederum der Schriftzug SEM- 

40 PER IT, sich aus einzelnen Buchstaben 7 U 
zusammensetzt, die so ausgestaltet sind, dass sie von 
einem gegenuber der sie auBen umgebenden Oberfla- 
che jeweils erhabenen Randbereich 7**a umlaufen sind, 
wobei die Randbereiche 7"a nicht erfindungsgemaB 

45 ausgefuhrt sind. Hingegen sind die Buchstabeninnen- 
flachen 7"b, die jeweils von einem Randbereich 7*a 
umschlossen sind, gegenuber ihrem Randbereich 7 B a 
etwas versenkt und erfindungsgemaB, also geriffelt 
und/oder genoppt, ausgefuhrt. 

so [0041] Selbstverstandlich kann anstelle eines 
umlaufenen erhabenen Randes jeweils ein leicht ver- 
senkter Rand vorgesehen werden oder es kann dieser 
Rand jeweils lediglich von schmalen Erhebungen gebil- 
det werden. Die Buchstabeninnenflachen 7"b konnen 

55 ferner auf dem Niveau der umgebenden Seitenwand- 
oberflache liegen oder dieses auch uberragen. 
[0042] Anstelle der dargestellten Buchstaben kon- 
nen auch Ziffern oder andere Zeichen auf analoger 
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Weise erfindungsgemaB ausgefuhrt werden. 
[0043] NATie bereits erwahnt sind erfindungsgemaB 
ausgefuhrte Polymerartikel vorzugsweise Gummiartikel 
und insbesondere Fahrzeugreifen. Es konnen jedoch 
auch andere Polymerartikel erfindungsgemaB ausge- 5 
fuhrt werden, beispielsweise kann es sich bei erfin- 
dungsgemaB ausgefuhrten Polymerartikel um 
polymerbeschichtete Textilbahnen handeln, die bei- 
spielsweise fQr Armaturenbrettverkleidungen in Kraft- 
fahrzeugen, fur Schlauchboote, BucheinbSnde und 10 
dergleichen verwendbar sind. Andere Poylmerartikel, 
die erfindungsgemaB gestaltet werden konnen, sind 
Schlauche, Forderbander, aber auch Schuhsohlen, 
Pralltopfe von Lenkradern, Verkleidungen oder Knaufe 
von Getriebeschalthebeln, Dichtungsprofile, Dichtungs- is 
balge etc. 

[0044] ErfindungsgemaB gestaltete Oberflache n 
lassen sich durch die Anwendung moderner Technolo- 
gien, beispielsweise durch die Anwendung von Laser, 
enzeugen, indem die Vulkanisationsform fur die Herstel- 20 
lung des Polyrnerartikels bzw. des mit einer erfindungs- 
gemaBen Oberflache zu versehenen Teiles desselben 
entsprechend gestaltet werden, um durch Abformen die 
erwiinschte Oberflache zu erzielen. 

[0045] Dazu werden beispielsweise nach einem 25 
erfindungsgemSBen Verfahren zur Herstellung einer 
Form fur die Herstellung eines Polyrnerartikels in die 
zunachst konventionell glatte Metalloberflache mittels 
eines kontinuierlichen oder eines gepulsten Laserstrah- 
les linienrasterformige bzw. punktraserformige Vertie- 30 
fungen eingebracht, zwischen denen erhabene 
Fl&chenbereiche stehen bleiben. 
[0046] Eine weitere, erfindungsgemaBe Moglichkeit 
der Herstellung einer Form zur Herstellung eines 
erfindungsgem&Ben Polyrnerartikels, insbesondere zur 35 
Herstellung einer Vulkanisationsform fur die Herstellung 
eines Gummiartikels, vorzugsweise einen Fahrzeugrei- 
fens, sieht vor, dass zunachst ein Vorwerkzeug aus 
einer erst bei hoher Temperatur schmelzenden Metallle- 
gierung hergestellt wird, wobei in eine konventionell 40 
glatte Oberflache des Vorwerkzeuges mittels einen kon- 
tinuierlichen oder gepulsten Laserstrahles linienraster- 
formige bzw. punktrasterformige Vertiefungen 
eingebracht werden, zwischen denen erhabene Fla- 
chenbereiche stehen bleiben. Im Wege des Kopiergie- 45 
Bens oder Kopierpragens wird anschlieBend von der 
Oberflache des Vorwerkzeuges eine Vielzahl von Nega- 
tivabgussen bzw. Negativabdrucken abgenommen und 
es werden mehrerer dieser Negativabgusse bzw. Nega- 
tivabdrucke zu einem groBeren Flachenbereich der so 
Form bzw. Vulkanisationsform zusammengesetzt. 
[0047] Eine weitere Moglichkeit eines erfindungs- 
gemaBen Verfahrens sieht vor, dass zunachst ein 
erstes Vorwerkzeug aus einer erst bei hoher Tempera- 
tur schmelzenden Metallegierung hergestellt wird, wie- 55 
derum in eine konventionell glatte Oberflache des 
ersten Vorwerkzeuges mittels eines kontinuierlichen 
oder gepulsten Laserstrahles linienrasterformige bzw. 
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punktrasterformige Vertiefungen eingebracht werden, 
zwischen denen erhabene Flachenbereiche stehen 
bleiben. AnschlieBend wird im Wege des KopiergieBens 
oder Kopierpragens von dieser Oberflache des ersten 
Vorwerkzeuges eine Vielzahl von Negativabgiissen 
bzw. NegativabdrOcken abgenommen. Diese Negativ- 
abgusse bzw. Negativabdrucke werden anschlieBend 
zu einem groBeren Flachenbereich eines zweiten Vor- 
werkzeuges zusammengesetzt und dieses zu einem 
Positiv des letztlich herzustellendem Polyrnerartikels, 
also zu einem Negativ der herzustellenden Form, 
zusammengesetzt, und zwar zusammen mit dem nicht 
geriffelten und nicht genoppten Flachenbereichen. 
AnschlieBend werden von diesem zweiten Vorwerkzeug 
im Wege des KopiergieBens oder Kopierpragens alle 
Segmente der herzustellenden Form abgenommen. 

Pate ntan sprue he 

1 . Polymerartikel mit einer sichtbaren Oberflache, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest ein Teil dieser Oberflache in 
solcher Weise geriffelt ist, dass der Abstand 
(b') von Riffelgrat (6a) zu Riffelgrat (6a) zwi- 
schen 4 ujn und 40 um betragt. 

2. Polymerartikel mit einer sichtbaren Oberflache, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest ein Teil dieser Oberflache in 
solcher Weise genoppt ist, dass der Abstand 
(b*) von Noppenspitze zu Noppenspitze zwi- 
schen 5 |xm und 60 |im betragt. 

3. Polymerartikel nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Abstand (b') von Riffelgrat (6a) 
zu Riffelgrat (6a) < 15 u.m ist. 

4. Polymerartikel nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Abstand (b) von Noppenspitze 
zu Noppenspitze < 20 u,m ist. 

5. Polymerartikel nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Abstand (b) von Noppenspitze 
zu Noppenspitze zwischen 15 und 20 um betragt. 

6. Polymerarikel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der 
gegenseitige Abstand (6a 4 ), der die Riffelung bil- 
denden Erhebungen (6)an deren Basis bzw. 
gegenseitige Abstand (a) der Noppen (5, 5*) an 
deren Basis zwischen 5 und 1 0 um betragt. 

7. Polymerartikel nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rif- 
felgrate (6a) bzw. die Noppenspitzen um minde- 
stens 10 jim die jeweils umgebenden Taler der 
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mikroskopischen Oberflachengestal^Derragen. 

8. Polymerartikel nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Hone (h*), der die Riffelung bildenden Erhebungen 
(6) bzw. der Noppen (5, 5*) zumindest 15 um 
betragt. 

9. Polymerartkel nach einem der vorhergehenden 
Anpruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
greBte Breite (d, d') der die Riffelung bildenden 
Erhebungen (6) bzw. der Noppen (5, 5') zumindest 
im Wesentlichen mit ihrer jeweiligen Hohe (h, h § ) 
ubereinstimmt. 

10. Polymerartikel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die der 
Riffelung bildenden Erhebungen (6) bzw. der Nop- 
pen <5') zumindest im Wesentlichen ubereinstim- 
mende GroBe aufweisen. 

11. Polymerartikel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rif- 
felung bildenden Erhebungen (6) bzw. der Noppen 
(5, 5') zumindest zum Teil unterschiedliche GroBen 
aufweisen. 

12. Polymerartikel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Noppen (5, 5') regelmaBig oder unregelmaBig 
angeordnet sind. 



17. Polymerartikel nach AnspW^I6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass er eine Kombination aus Buchsta- 
ben (7) und/oder Ziffern und/oder Markenzeichen 
tragt, die geriffelt und/oder genoppt sind und insge- 

5 samt gegenuber den umgebenden, weder geriffel- 

ten noch genoppten OberflSchenbereichen 
versenkt sind. 

18. Polymerartikel nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
w zeichnet; dass er eine Kombination aus Buchsta- 

ben (7') und/oder Ziffern und/oder Markenzeichen 
tragt, die geriffelt und/oder genoppt sind, wobei 
jeder einzelne Buchstabe (7*) bzw. jede einzelne 
Ziffer bzw. jedes einzelne Markenzeichen gegen- 
15 uber den umgebenden, weder geriffelten noch 
genoppten Oberflachenbereichen versenkt ist. 

19. Polymerartikel nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass er zumindest einen Buchstaben (7") 

20 und/oder eine Ziffer und/oder ein Markenzeichen 
tragt, welcher bzw. welche bzw. welches in an sich 
bekannter Weise einen erhabenen Rand (7 tt a) auf- 
weist, wobei die vom erhabenen Rand (7") 
umschlossene Flache (7 tt b) des Buchstabens (7*) 

25 bzw. der Ziffer bzw. des Markenzeichens gegen- 
uber dem erhabenen Rande (7 M ) versenkt und 
geriffelt und/oder genoppt ist. 

20. Polymerartikel nach einem der vorangehenden 
30 Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass es sich 

um einen Gummiartikel handelt. 



13. Polymerartikel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Noppen (5, 5') zumindest im Wesentlichen kuppel- 
formig gestaltet sind. 

14. Polymerartikel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die die 
Riffelung bildenden Erhebungen (6) einen kuppel- 
formigen Querschnitt aufweisen. 

15. Polymerartikel nach einem der vorangehenden 
Anspruche, wobei zumindest ein Teil oder mehrere 
Teile der sichtbaren Oberflache geriffelt und/oder 
genoppt ist bzw. sind, dadurch gekennzeichnet, 
dass in jedem Riffelgrat (6a) der Oberflachenkrum- 
mungsradius zwischen 2 ujn und 15 um bzw. in 
jeder Noppenspitze der Oberflachenkrummungsra- 
dius zwischen 3 urn und 25 urn betragt. 

16. Polymerartikel nach einem der vorangehenden 
Anspruche, wobei nur ein Teil oder mehrere Teile 
der sichtbaren Oberflache geriffelt und/oder 
genoppt ist bzw. sind, dadurch gekennzeichnet, 
dass zumindest einer der geriffelten und/oder 
genoppten Teile gegenuber der ubrigen Oberflache 
versenkt ist. 



21. Polymerartikel nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass es sich um einen Fahrzeugreifen 

35 handelt. 

22. Fahrzeugreifen nach Anspruch 21, dadurch 
gekennzeichnet, dass sich auf einer seiner Seiten- 
wande (1) geriffelte und/oder genoppte Oberfla- 

40 chenbereiche (7, 7\ 7"b) befinden. 



23. Polymerartikel nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass es sich 
um eine polymerbeschichtete Textilbahn handelt, 
die zum Beispiel verwendbar ist fur Armature nbrett- 
verkleidungen in Kraftfahrzeugen, Schlauchboote, 
Rollos, Bucheinbande und dergleichen. 



45 



50 



55 



24. Polymerartikel nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass -es sich 
um einen Schlauch handelt. 

25. Gummiartikel nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, dasses sich umein Forderband handelt. 

26. Verfahren zur Herstellung einer Form fur die Her- 
stellung eines Polymerartikels nach einem der vor- 
angehenden Anspruche, insbesondere zur 
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Herstellung einer Vulkanisationsform fur die Her- 
stellung eines Gummiartikels nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in die zunachst konventionell glatte 5 
Metalloberflache mittels eines kontinuierlichen 
Oder gepulsten Las erst rahles linienrasterfor- 
mige bzw. punktrasterformige Vertielungen 
eingebracht werden, zwischen denen erha- 
bene Flachenbereiche stehen bleiben. 10 

27. Verfahren zur Herstellung einer Form fur die Her- 
stellung eines Polymerartikels nach einem der vor- 
an§ielte v rngteFl^^^Sp1^NB; insbesondere* ^ur 
Herstellung einer Vulkanisationsform fur die Her- 15 
stellung eines Gummiartikels nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 
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men wird, 

wonach diese mehreren NegativabgGsse bzw. 
Negativabdrucke zu einem grSBeren Flachen- 
bereich eines zweiten Vorwerkzeuges zusam- 
mengesetzt werden, 

wonach dieses zweite Vorwerkzeug zu einem 
Positiv des letztlich herzustellenden Polymerar- 
tikels, also zu einem Negativ der herzustellen- 
den Form zusammengesetzt wird zusammen 
mit den nicht geriffelten und nicht genoppten 
Fiachenbereichen, 

wonach von diesem zweiten Vorwerkzeug im 
Wege des KopiergieBens oder Kopierpragens 
**» alle Segrmente der herzustellenden Eorm*abge- 
nommen werden. 



dass zunachst ein Vorwerkzeug aus einer erst 
bei hoher Temperatur schmelzenden Metallle- 20 
gierung hergestellt wird, 

wobei in eine konventionell glatte Oberflache 
des Vorwerkzeuges mittels eines kontinuierli- 
chen oder gepulsten Laserstrahles linienraster- 
formige bzw. punktrasterfbrmige Vertiefungen 25 
eingebracht werden, zwischen denen erha- 
bene Flachenbereiche stehen bleiben, 
wonach im Wege des KopiergieBens oder 
Kopierpragens von dieser OberflSche des Vor- 
werkzeuges eine Vielzahl von Negativabgus- 30 
sen bzw. Negativabdrucken abgenommen wird 
und 

wonach diese mehreren Negativabgusse bzw. 
Negativabdrucke zu einem groBeren Flachen- 
bereich der Form bzw. Vulkanisationsform 35 
zusammengesetzt werden. 



28. Verfahren zur Herstellung einer Form fur die Her- 
stellung eines Polymerartikels nach einem der vor- 
angehenden AnsprOche, insbesondere zur 40 
Herstellung einer Vulkanisationsform fur die Her- 
stellung eines Gummiartikels nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 



dass zunachst ein erstes Vorwerkzeug aus 45 
einer erst bei hoher Temperatur schmelzenden 
Metalllegierung hergestellt wird, 
wobei in eine konventionell glatte Oberflache 
des ersten Vorwerkzeuges mittels eines konti- 
nuierlichen oder gepulsten Laserstrahles lini- so 
enrasterformige bzw. punktrasterformige 
Vertiefungen eingebracht werden, zwischen 
denen erhabene Flachenbereiche stehen blei- 
ben, 

wonach im Wege des KopiergieBens oder 55 
Kopierpragens von dieser Oberflache des 
ersten Vorwerkzeuges eine Vielzahl von Nega- 
tivabgussen bzw. Negativabdrucken abgenom- 
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